
 

 

  

 

 

 

IMPROVEMENT PERANCANGAN SINGLE 

CENTRIFUGAL CASTING MENJADI DOUBLE 

CENTRIFUGAL CASTING PADA PT XYZ 

 

LAPORAN TUGAS AKHIR  

 

 

Oleh: 

Eki Farhan Haikal  

NIM. 2102311025 

 

 

 

PROGRAM STUDI D3 TEKNIK MESIN  

JURUSAN TEKNIK MESIN  

POLITEKNIK NEGERI JAKARTA  

JUNI, 2024 



 

i 
 

 

 

 

 

 

 

IMPROVEMENT PERANCANGAN SINGLE 

CENTRIFUGAL CASTING MENJADI DOUBLE 

CENTRIFUGAL CASTING PADA PT XYZ 

LAPORAN TUGAS AKHIR  

Laporan ini disusun sebagai salah satu syarat untuk menyelesaikan pendidikan 

Diploma III Program Studi Teknik Mesin, Jurusan Teknik Mesin 

 

 

Oleh:  

Eki Farhan Haikal  

NIM. 2102311025 

 

 

PROGRAM STUDI D3 TEKNIK MESIN  

JURUSAN TEKNIK MESIN  

POLITEKNIK NEGERI JAKARTA  

JUNI, 2024 



 

ii 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

“Tugas akhir ini saya dedikasikan untuk Papa dan Alm. Mama” 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

iii 
 

HALAMAN PERSETUJUAN  

 



 

iv 
 

 

 

HALAMAN PENGESAHAN  

 



 

v 
 

 

 

PERNYATAAN BEBAS PLAGIASI  

 

 



 

vi 
 

 

IMRPOVEMENT PERANCANGAN SINGLE CENTRIFUGAL 

CASTING MENJADI DOUBLE CENTRIFUGAL CASTING 

PADA PT XYZ  

Eki Farhan Haikal1, Dianta Mustofa Kemal2, Seto Tjahyono3 

Program Studi DIII Teknik Mesin, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta, Jl. Prof. Dr. 

G.A. Siwabessy, Kampus Baru UI, Beji, Kukusan, Beji, Kota Depok, Jawa Barat 16424 

Email: ekifarhan.haikal@gmail.com  

ABSTRAK  

Perancangan ini fokus pada fabrikasi improvement proses pembuatan liner ring  

dengan mesin centrifugal casting. Mesin tersebut merupakan salah satu 

implementasi dari fabrikasi liner ring yaitu fabrikasi dengan cara centrifugal 

casting. Improvement ini berpengaruh pada cost perusahaan karena meningkatkan 

kapasitas produksi dalam satu kali pengerjaan. Liner ring pada pompa ini 

berpengaruh pada karakteristik pompa terutama gaya hidraulik pompa. Untuk 

mencapai kapasitas produksi yang meningkat, penelitian ini menerapkan 

improvement berupa double centrifugal casting. Tujuannya adalah untuk 

merancang transmisi pada proses double centrifugal casting. Metode penelitian 

mencakup inventarisasi proses liner ring, penentuan spesifikasi, dan perancangan 

proses double centrifugal casting. Dimensi pada casting untuk liner ring ditentukan 

dengan mempertimbangkan kecepatan putar , dengan kecepatan putar yang dipakai 

yaitu 1025,88 rpm – 1337,58 rpm dengan suhu ruangan 70ºC - 80ºC. Hasil 

penelitian ini menyajikan langkah-langkah detail proses improvement fabrikasi 

proses liner ring melalui proses centrifugal casting, termasuk perancangan 

transmisi yang digunakan, pemilihan material, penentuan dimensi komponen 

komponen mesin, dan perhitungan life time pada komponen komponen mesin yang 

digunakan.   

 

Kata kunci: Liner ring, Centrifugal casting, Transmisi, Material, life time 
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IMRPOVEMENT DESIGN OF SINGLE CENTRIFUGAL 

CASTING INTO DOUBLE CENTRIFUGAL CASTING AT PT 

XYZ  

Eki Farhan Haikal1, Dianta Mustofa Kemal2, Seto Tjahyono3 

Program Studi DIII Teknik Mesin, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta, Jl. Prof. Dr. 

G.A. Siwabessy, Kampus Baru UI, Beji, Kukusan, Beji, Kota Depok, Jawa Barat 16424 

Email: ekifarhan.haikal@gmail.com 

ABSTRAC 

This design focuses on the fabrication improvement of the liner ring manufacturing process 

with a centrifugal casting machine. The machine is one of the implementations of liner ring 

fabrication, namely centrifugal casting. This improvement affects the company's cost as it 

increases the production capacity in one go. The liner ring in this pump affects the pump 

characteristics, especially the hydraulic force of the pump. To achieve increased production 

capacity, this research applies an improvement in the form of double centrifugal casting. 

The objective is to design a transmission for the double centrifugal casting process. The 

research method includes inventorying the liner ring process, determining specifications, 

and designing the double centrifugal casting process. The casting dimensions for the liner 

ring were determined by considering the rotating speed, with the rotating speed used being 

1025.88 rpm - 1337.58 rpm with a room temperature of 70ºC - 80ºC. The results of this 

study present the detailed steps of the fabrication improvement process of the liner ring 

process through the centrifugal casting process, including the design of the transmission 

used, material selection, determination of the dimensions of the machine components, and 

calculation of the life time of the machine components used.   

Keywords: Liner ring, Centrifugal casting, Transmission, Material, life time 
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BAB I 

PENDAHULUAN  

1.1 Latar Belakang  

 Penelitian ini menjelaskan improvement pada proses fabrikasi pembuatan 

liner ring atau impeller wear ring, fabrikasi pembuatan ini dapat membuat cost dari 

perusahaan meningkat karena meningkatkan kapasitas produksi liner ring. 

Fabrikasi dan manufaktur liner ring dikerjakan dan diproduksi dengan proses 

foundry dan casting, di industry dengan spesialisasi manufaktur foundry dan casting 

stainless steel, besi baja, dan tembaga. Industry tersebut sudah berpengalaman dan 

mengerjakan banyak komponen dari industry pertanian, oil and gas, petrochemical, 

power plant, water treatment, dan industry lainnya. Berikut gambar pompa 

sentrifugal serta komponenny a ditunjukkan pada Gambar 1.1. 

 

Gambar 1. 1 Pompa Sentrifugal (Dokumen PT Ebara Indonesia)  

Liner ring merupakan komponen penting dalam pompa sentrifugal yang berfungsi 

untuk memenuhi jarak bebas cincin aus antara impeller dengan casing pompa. Jarak 

bebas cincin aus ini mempengaruhi volume dan aliran internal pompa sentrifugal, 

dalam jangka panjang juga berdampak pada karakteristik eksternal pompa. 
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Tentunya, jarak bebas cincin aus berdampak pada kehilangan gaya hidraulik pada 

impeller, sehingga mempengaruhi kinerja pada pompa sentrifugal  (Chen, Pan, Wu. 

2012). Liner ring hanya memiliki 1 part, yaitu body dari liner ring itu sendiri. Body 

liner ring berbentuk tabung dengan tengah tengahnya kosong, lalu dipotong 

menjadi seperti cincin besar. Pembuatan liner ring menggunakan 2 cara, yaitu sand 

casting dan centrifugal casting. Pengecoran dengan centrifugal casting memiliki 

beberapa keuntungan, yaitu kualitas coran yang lebih baik karena adanya tekanan 

dihasilkan dari gaya sentrifugal pada saat logam cair membeku, lebih ekonomis 

dibanding dengan cara lain karena tidak diperlukan inti dan saluran pengalir serta 

pengotor atau terak dapat berkumpul di pusat coran dapat dihilangkan dengan 

permesinan (Santoso, Setiawan. 2015) 

1.2 Rumusan masalah  

 Penelitian ini menjelaskan improvement fabrikasi casting dan manufaktur 

liner ring. Proses fabrikasi manufaktur liner ring dikerjakan dengan centrifugal 

casting dengan double casting yang akan dirancang penulis 

1.3 Pembatasan masalah 

 Penelitian ini memfokuskan  permasalahan pada penentuan desain transmisi 

double centrifugal casting, penulisan ini berjudul “IMPROVEMENT 

PERANCANGAN SINGLE CENTRIFUGAL CASTING MENJADI DOUBLE 

CENTRIFUGAL CASTING PADA PT XYZ”   

1.4 Tujuan dan manfaat penelitian  

1.4.1 Tujuan Penelitian 

1. Untuk melakukan improvement pada mesin centrifugal casting 

2. Untuk membuat desain double centrifugal casting 

3. Untuk menaikan kapasitas produksi  

1.4.2 Manfaat Penelitian 

1. Mendapatkan desain double centrifugal casting yang mudah 

perawatannya 
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2. Menganalisis perhitungan pada double centrifugal casting dengan rpm 

yang sama 

1.4.3 Lokasi objek Tugas Akhir 

Nama Perusahaan : PT Ebara Indonesia 

Departemen : Manufacturing 

Divisi  : Production Improvement 

Alamat : Jl. Raya Jakarta-Bogor No.KM.32, Curug, 

Kec. Cimanggis, Kota Depok, Jawa Barat 

16453 

1.5 Daftar kosakata  

Centrifugal casting 

Salah satu proses pengecoran yang 

menghasilkan produk cor berbentuk silinder 

dengan cara memutar cetakan pada 

sumbunya 

V Belt 

Salah satu transmisi penghubung yang 

terbuat dari karet dan mempunyai 

penampang trapesium 

Shaft 

Sebagai elemen mesin yang berputar, 

biasanya berbentuk lingkaran pada 

penampang, yang digunakan untuk 

menyalurkan daya dari satu bagian ke 

bagian lain, atau dari mesin yang 

menghasilkan daya ke mesin yang 

menyerap daya 

Bearing 

Komponen sebagai bantalan untuk 

membantu mengurangi gesekan peralatan 

berputar pada shaft 

Mold  

Sebuah cetakan yang memiliki rongga di 

dalamnya yang akan diisi dengan material 

cair seperti plastik, gelas, atau logam. 
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1.  KESIMPULAN   

Kesimpulan yang dihasilkan setelah dilakukan proses improvement 

perancangan pada mesin centrifugal casting menjadi double centrifugal casting, 

spesifikasi hasil rancangan adalah sebagai berikut : 

1. Konsep desain mesin double centrifugal casting yang digunakan 

adalah konsep desain pada pembahasan 4.3.2 

2. Spesifikasi komponen mesin double centrifugal casting adalah 

sebagai berikut : 

a. Daya motor yang digunakan untuk menggerakan mesin ini 

adalah 5,5 kW/7,5 HP dengan kecepatan putar 1445 rpm 

b. Transmisi  yang digunakan pada mesin ini menggunakan 

pulley rasio 1:1,08 dengan jumlah 5 pulley dengan 

spesifikasi d1 = 12 inch, d2 = d3 = d4 = d5 = 13 inch dan sabuk 

V tipe B dengan panjang 129,685 inch 

c. Shaft yang digunakan adalah shaft bertingkat dengan 

material baja S45C atau AISI 1045 dan  diameter 30 mm, 35 

mm, panjang 1000 mm dan diameter 45 mm, 50 mm, 

panjang 1000 mm 

d. Bantalan yang digunakan adalah pillow block ball bearing 

dengan kode NTN UCP 206 dan NTN UCP 209 

5.2. Saran 

 Saran yang diberikan oleh penulis untuk penelitian perancangan mesin 

double centrifugal casting adalah sebagai berikut : 

1. Diperlukan mekanisme otomatis untuk penurunan suhu pada mold 

setelah digunakan dan akan digunakan kembali 

2. Diperlukan perhitungan pengaruh vibrasi dari mesin ini 
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Lampiran 1. Spesifikasi lanjutan bearing NTN UCP 206 

 

 

Lampiran 2. Spesifikasi lanjutan bearing NTN UCP 209 
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Lampiran 3. Gambar 2D Pulley 12 inch 1 Groove 
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Lampiran 4. Gambar 2D Frame 
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Lampiran 5. Shaft Atas dan Bawah 
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Lampiran 6. Pulley 13 inch 1 Groove Shaft Atas 
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Lampiran 7. Pulley 13 inch 2 Groove 
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Lampiran 8. Pulley 13 inch 1 Groove Shaft Bawah 


